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Abstract of EP1 072395 

Joining together ends of a cord reinforced rubber strip, by compressing the strip ends to reduce cord 
density before overlapping the thinner ends 

A strip comprises a rubber matrix containing parallel cords (3) running transversely across the strip (1 ). 
The strip ends to be overlapped are plastically deformed in the plane of the material and are increased in 
length as a result. Deformation reduces the cord density in the overlapping area. In a variation of the 
process the deformation results in a length increase and material thickness reduction towards the cut end, 
again with a cord density reduction. 

An Independent claim is made for a material strip joined together by the claimed process. 
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(54) Verfahren zum Zusammensetzen der Enden von Materialman nen 



(57) Die Erfindung betrifft Verfahren zum Zusam- 
mensetzen der Enden einer Materialbahn (1), bei derim 
wesentlichen parallel zueinander und quer zur Langs- 
richtung der Materialbahn (1) verlaufende Festigke'rts- 
trager (3) in einer Kautschukmischung (2) eingebettet 
sind, insbesondere fur die Herstellung von Reifenkar- 
kassen. Bei dem einen Verfahren wird zumindest eines 
der fur eine Uberlappung vorgesehenen Enden der 
Materialbahn (1) einer plastischen Verformung, die mit 
einer Lfingenzunahme verbunden ist, unterworfen, 
wobei die Fadendichte der Festigkeitstrfiger (3) in dem 
fur eine Uberlappung vorgesehenen Bereich reduziert 
wird, und die Verformung wird im wesentlichen in der 
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Ebene der Materialbahn (1) vorgenommen. Bei dem 
anderen Verfahren wird zumindest eines der fur eine 
Uberlappung vorgesehenen Enden der Materialbahn 
(1) einer plastischen Verformung, die mit einer LSngen- 
zunahme und einer Material dickenreduzierung zum 
Schnittende hin verbunden ist, unterworfen, wobei die 
Fadendichte der Festigkeitstrager (3) in dem fur eine 
Uberlappung vorgesehenen Bereich bis zum Schnitt- 
ende der Materialbahn hin reduziert wird, und die Ver- 
formung wird im wesentlichen in der Ebene der 
Materialbahn (1) vorgenommen wird. 





FIG.1 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Zusammensetzen der Enden einer Materialbahn, bei der im wesentli- 
chen parallel zueinander und quer zur Langsrichtung der Materialbahn veriaufende Festigkeitstrager in einer Kau- 

5 tschukmischung eingebettet sind, insbesondere fOr die Herstellung von Reifenkarkassen. 

[0002] Festigkeitstrager werden in Kautschukmischungen eingebettet, Indem eine Schar von im wesentlichen par- 
allel liegenden Cordf&den in Langsrichtung einen Kalander zur Ummantelung mit einer Kautschukmischung durchlauft 
Um anschlieBend Materialbahnen zu erzeugen, deren Festigkeitstrager nicht im wesentlichen in Langsrichtung der 
Materialbahn, sondern quer zu ihr verlaufen, wird die Ausgangsbahn senkrecht zur Langsrichtung geschnitten und die 

10 einzelnen Abschnitte unter geringfUgiger Uberlappung entsprechend zu iangeren Bahnen meist maschinell zusam- 
mengesetzt Derartige Materialbahnen finden zum Beispiel als Reifenkarkassen Verwendung. Dabei handelt es sich 
vorwiegend, insbesondere bei der PKW-Reifen herstellung, um in Kautschuk eingebettete textile Festigkeitstrager wie 
z. B. Rayon, Polyester, Nylon oder Aramid. So wird im Verlauf der Fahrzeugluftreifen herstellung ein Abschnitt der Bahn 
aus in Kautschuk eingebetteten Festigkeitstragern um die Reifenaufbautrommel gewickelt. Der Abschnitt weist eine 

15 solche Lange auf, dal3 er einmal um die Trommel reicht und die Enden zur Sicherstellung einer geschlossenen Schicht 
auch nach Konfektionierung und Vulkanisation ebenfalls Oberlappend angeordnetsind. Die einzelnen Materialbahnen 
Oberiappen fur einen sichere Verarbeitung 3 bis 5 mm. 

[0003] In den genannten Uberlappungsbereichen liegt eine Verdopplung der Materialstarke vor und die Dichte der 
Festigkeitstrager ist doppelt so hoch wie in den anderen Bereichen der Karkasse. Hieraus ergeben sich unterschiedli- 

20 che Konsequenzen bei der anschlieBenden Vulkanisation, dem Aufpumpen und dem Betrieb der Reifen. Zunachst tre- 
ten im Uberlappungsbereich bei der Vulkanisation hohere Schrumpfkrafte durch die Erwarmung der verwendeten 
Kunststoffasern auf, nach dem Entfernen aus der Vulkanisationsform schrumpft dann der Uberlappungsbereich starker 
zusammen als das umgebende Material. AuBerdem erfahrt der Uberlappungsbereich beim Aufpumpen des Reifens 
durch seine h&here Zugfestigkeit (Modul) im Vergleich zur ubrigen Karkasseinlage eine geringere Dehnung und 

25 schlieBlich weist der Uberlappungsbereich eine anderes Zeitdehnungsverhalten auf, andert seine Lange in Abhangig- 
keit von der Zeit unter konstanter Krafteinwirkung also weniger stark als der Qbrige Bereich der Karkasse. Als Folge die- 
ser drei Effekte treten beim mit Luft gefOllten Reifen Verstrammungen, EinschnOrungen und dergleichen auf. Es ergibt 
sich eine etwas verschlechterte Uniformity und die EinschnOrungen, die besonders als Sch6nheitsfehler im Seiten- 
wandbereich sichtbar sind, werden vom Laien haufig als RiB in der Karkasse gedeutet und beim Reifen- oder Fahr- 

30 zeughersteller reklamiert. 

[0004] Zur Vermeidung der EinschnOrungen im Seitenwandbereich des Reifens sind bererts unterschiedliche Vor- 
schlage gemacht worden. So ist beispielsweise aus der EP 0 406 821 B1 bekannt die Dichte der Verstarkungsgiieder 
in den Endteilen einer Reifenkarkasse, die spater Oberiappen, dadurch zu verringern, daB der entsprechende Bereich 
des Karkassmaterials uber einer Vertiefung eingespannt wird und ein keilfdrmiges, mit der Vertiefung nahezu form- 

35 schlOssiges Pragewerkzeug das elastomere bahnenf&rmige Karkassmaterial durch NiederdrOcken in den Hohlraum 
derart (visko)elastisch verformt und verlangert, daB die Fadendichte ungefahr halbiert wird. In der Spitze der Vertiefung 
wird die Materialbahn mittig geschnitten und die so entstandenen Endteile der Reifenkarkasse werden Oberlappend 
beim Reifenaufbau angeordnet, bevor die Enden in ihre Ausgangslage vor der Verformung zurOckgekehrt sind. 
[0005] Aus der US 5,240,534 sind ebenfalls eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Zusammensetzen von elasto- 

40 meren Materialbahnen bekannt. In diesem Fall wird vorgeschlagen, die bereits geschnittenen Enden der Karkasse 
Oberlappend Ober einer U- oder V-f&rmigen Vertiefung anzuordnen und mit einem beweglichen, Werkzeug das elasto- 
mere Material in die Vertiefung niederzudrOcken. Auf diese Weise wird der Abstand zwischen benachbarten Festig- 
keitstragern vergro" Bert und sie kommen letztendlich zwischen den Festigkeitstragern des anderen Endes zum Liegen. 
[0006] Da bei den beiden genannten Verfahren die Materialbahn in eine Vertiefung gedrOckt wird, entstehen Knicke 

45 an den Stellen, an denen die Materialbahn aus der ursprOnglichen Ebene heraus umgelenkt wird. An solchen Knicken 
ergeben sich h6here Spannungskonzentrationen als im umgebenden Material, die sich nachteilig in Produkten auswir- 
ken konnen. AuBerdem besitzt das elastomere Material ein gewisses Formgedachtnis, so daB Knicke sich nicht voll- 
standig zuruckbilden und es zu Kavernenbildung im Produkt kommen kann. 

Da die elastomere Materialbahn, die eine gewisse Klebrigkeit besitzt, an den Beriihrungspunkten mrt den Wanden der 
so Vertiefung und dem Verformungswerkzeug der Haftreibung unterliegt und die einzelnen Abschnitte der Materialbahn zu 
unterschledlichen Zeiten mit Wanden und Werkzeug in BerOhrung kommen, kfinnen UngleichmaBigkeiten in der Mate- 
rialverteilung auftreten. Es kann dazu kommen, daB die Materialbahn in den Abschnitten, die spater mit einer Wandung 
in BerOhrung kommen, starker gedehnt wird als in der Nahe von Knicken. 

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, die Nachteile, die durch eine erh6hte Festig- 
55 keitstragerdichte in Uberlappungsbereichen hervorgerufen werden, einfach und wirksam zu vermindern. 

[0008] GemaB den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 wird die gestelite Aufgabe gelflst durch ein Ver- 
fahren, bei dem zumindest eines der f Or eine Uberlappung vorgesehenen Enden einer Materialbahn einer plastischen 
Verformung, die mit einer Langenzunahme verbunden ist, unterworfen wird, wobei die Fadendichte der FestigkeitstrS- 
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ger in dem fOr eine Uberiappung vorgesehenen Bereich reduziert wird, und bei dem die Verformung im wesentlichen in 
der Ebene der Materialbahn, d. h. in der von der Materialbahn auBerhalb des Verformungsbereiches aufgespannten 
Ebene, vorgenommen wird. 

[0009] Der Grundgedanke der Erfindung 1st darin zu sehen, daB eine Verringerung der Fadendichte der Festig- 
5 keitstrfiger in den fQr eine Uberiappung vorgesehenen Enden den Nachteilen, die durch eine herk6mmliche Uberiap- 
pung resultieren wGrden, wie z. B. Verstrammungen oder EinschnQrungen in den Produkten, entgegenwirkt. Die 
Verringerung der Fadendichte erfolgt durch plastisches Verformen, dabei flieBt die unvulkanisierte Kautschukmi- 
schung, in die die Festigkeitstrager eingebettet sind, unter Einwirkung auBerer Kr§fte zwischen die einzelnen Faden. 
Da die piastische Verformung im wesentlichen in der Ebene der Materialbahn, vorgenommen wird, kann vorteii hatter- 
10 weise vermieden werden, daB UngleichmaBigkeiten in der Materlalverteilung und Materialbeanspruchung im verform- 
ten Bereich, wie sie sich bei Umlenk- oder Knickverfahren zeigen k6nnen, auftreten. AuBerdem treten beim Verformen 
in der Ebene der Materialbahn keine Knicke oder Bdgen im Material auf, die aufgrund des Formgedachtnlsses des 
Materials zu Kavernenbildung im Produkt fuhren kdnnten. 

[0010] Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung besteht darin, daB gemaB Anspruch 2 beide f Or eine Ober- 
15 lappung vorgesehenen Enden der Verformung in der Ebene der Materialbahn unterworfen werden. Auf diese Weise 
konnen die Nachteile, die sich aus doppelter Festigkeitstragerdichte in Uberlappungsberetchen ergeben, noch effekti- 
ver vermindert werden. 

[0011] GemaB einer Weiterbildung des Verfahrens nach Anspruch 3 wird zumindest ein Ende der Materialbahn 
etwa halftig in ein Druckwerkzeug eingefugt, dann erfolgt ein Zusammendrucken und durch diesen Druckvorgang 

20 erfolgt senkrecht zur Ebene der Materialbahn die piastische Verformung in der Ebene der Materialbahn unter gleichzei- 
tiger Verringerung der Fadendichte der Festigkeitstrager. AnschlieBend werden derart hergestellte Bereiche fOr die 
Uberiappung beim Zusammensetzen verwendet. Mit diesem Verfahren bietet sich die Mdglichkeit m'rt einem einfach 
gestalteten Druckwerkzeug die Auswirkungen bet Uberiappung von Materialbahnen in positiver Hinsicht zu beeinflus- 
sen. Dieses Verfahren liegt besonders dann nahe, wenn die Materialbahnen bereits in geschn'rttener, paBgerechter 

25 Form vorliegen, 

[0012] Gleichwirkend ist ein Verfahren gemaB Anspruch 4, bei dem die Materialbahn vor dem Schneidvorgang mit 
dem fOr ein spSteres Zusammensetzen vorgesehenen Bereich in ein Druckwerkzeug eingefOgt wird, dann ein Zusam- 
mendrucken erfolgt, und daB durch diesen Druckvorgang senkrecht zur Ebene der Materialbahn die piastische Verfor- 
mung in der Ebene der Materialbahn unter gleichzeitiger Verringerung der Fadendichte der Festigkeitstrager erfolgt. 
30 Die Materialbahn wird bei dteser Verfahrensvariante erst nach der Druckvorgang in der Mitte des verformten Bereiches 
geschnitten und die so entstandenen verformten Enden anschlieBend zum Zusammensetzen uberlappend angeord- 
net. Dieses Verfahren bietet den Vorteil, daB die Fadendichte mit nur einem Werkzeug und einem Arbeitsschritt an bei- 
den Enden der Materialbahn gleichzeitig verringert werden kann. 

[0013] Eine andere Weiterbildung des Verfahrens nach Anspruch 5 stellt die uberlappende Anordnung der Enden 
35 der Materialbahn auf einer harten Unterlage dar, die vorab getatigt wird, und bei der anschlieBend die piastische Ver- 
formung im Uberlappungsbereich durch eine Druckbeaufschlagung mittels einer bewegten Rolle erfolgt. Diese Variante 
hat den Vorzug, daB sie nahezu unabhangig vom Ort sehr einfach und zeitsparend eingesetzt und ausgefuhrt werden 
kann, da die bewegte Rolle einfach transportiert werden kann und an keine speziellen Halterungen oder anderen 
Geratschaften gebunden ist. So kann dieses Verfahren z. B. fur eine Reifenkarkasse direkt an einer Reifenaufbautrom- 
40 mel eingesetzt werden. 

[0014] Werden als Festigkeitstrager Materialien verwendet, die eine geringe radiale Kompressibilitat besitzen, wie 
z. B. Polyester, begrenzt der Durchmesser des Festigkeitstragerfadens das AusmaB der plastischen Verformung, da die 
Materialbahn dann nur bis zu einem bestimmten Grad zusammengedruckt werden kann. Urn die Fadendichte auch in 
so einem Fall ausreichend zu erniedrigen, hat es sich als vorteilhaft erwiesen, einen dunnen Kautschukstreifen vor der 
45 plastischen Verformung auf zumindest ein Ende der Materialbahn zu legen, so daB das Ende zumindest teilweise von 
diesem bedeckt ist, und diesen Kautschukstreifen gleichzeitig mit dem Ende der Materialbahn plastisch zu verformen. 
Durch diesen Kautschukstreifen wird zusatzliches Material zur Verfugung gestellt, welches zwischen die einzelnen 
Festigkeitstragerfaden flieBen kann 

[0015] Ein we'rteres gleichwirkendes Verfahren stellt die Variante gemaB des Anspruchs 7 dar, bei der die Materi- 
50 albahn vor dem Schneidvorgang durch Strecken ohne jegliches Drticken plastisch verformt wird und anschlieBend der 
Bereich in der Mitte geschnitten wird und die gestreckten Enden zum Zusammensetzen uberlappend angeordnet wer- 
den. Zum Strecken kann dabei die Materialbahn beispielsweise einfach zwischen Klammern leicht eingeklemmt und 
auseinandergezogen werden. 

[0016] Fur aile genannten Verfahren hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die piastische Verformung bei 50 bis 120 
55 °C, vorzugsweise bei 60 bis 80 °C, vorzunehmen, denn bei erhdhter Temperatur sinkt die Viskositat des Kautschuks 
und die elastischen RQckstellkrafte des verformten Kautschuks werden verringert, so daB die Verformung m'rt weniger 
Kraftaufwand erfolgen kann und sich die Verformung nicht so stark und schnell durch die elastischen Eigenschaften 
des Kautschuks zuriickbildet. Die erhfihten Temperaturen kdnnen dabei durch erwarmte Druckwerkzeuge und Rollen 
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und/oder durch Vorwarmung des zu verformenden Bereiches erzielt werden. 

[0017] Um die Nachteile wie Verstrammung oder EinschnOrungen am fertigen Produkt mOglichst wlrkungsvoll zu 
vermindern, hat es sich als sinnvoll erwiesen, daft die Fadendichte der Festigkeitstrager im Bereich der fur erne Uber- 
lappung vorgesehenen Enden der Materialbahn durch die piastische Verformung auf ca. die Halfte der ursprQng lichen 

5 Fadendichte reduziert wird. Dadurch kann erreicht werden, daB beim Uberlappen zweier derart verformter Enden die 
sich dort ergebende additive Fadendichte der Festigkeitstrager ungefahr der Fadendichte des umgebenden nicht ver- 
formten Materials entspricht. Somit verhalt sich dieser Uberlappungsbereich bei der folgenden Verarbeitung und Nut- 
zung z. B. hinsichtlich der Vulkanisation nahezu wie die restlichen Bereiche der Materialbahn, so daft z. B. 
Verstrammungen, EinschnOrungen in Seitenwanden von Fahrzeugreifen und damit verbundene Uniformity-Probleme 

10 weitgehend vermieden werden kflnnen. 

[0018] Zusatzlich zu dem Verfahren gemaB Anspruch 1 wird die Aufgabe geldst durch ein Verfahren gemaB 
Anspruch 10, bei dem zumindest eines der fur eine Uberlappung vorgesehenen Enden der Materialbahn einer plasti- 
schen Verformung, die mit einer Langenzunahme und auBerdem mit einer Materialdickenreduzierung zum Schnittende 
hin verbunden ist, unterworfen wird, wobei die Fadendichte der Festigkeitstrager (3) in dem fur eine Uberlappung vor- 

15 gesehenen Bereich bis zum Schnittende der Materialbahn hin reduziert wird, und daft die Verformung im wesentlichen 
in der Ebene der Materialbahn (1) vorgenommen wird. Vorteilhaft ist, wenn beide Enden plastisch verformt werden. 
[0019] Bei diesem Verfahren macht man sich zu nutze, daB man die Festigkeitstragerdichte in einem Uberlap- 
pungsbereich verringern kann, indem man die fur die Uberlappung vorgesehenen Enden einer Materialbahn zum 
Schnittende hin moglichst kontinuierlich in ihrer Materialdicke unter Einwirkung auBerer Krafte reduziert, und derart pla- 

20 stisch verformte Enden Obereinanderlegt Im Verlauf der plastischen Verformung entstehen dabei nahezu keilformige 
Enden, in denen die Festigkeitstragerdichte zum Schittende hin mdglichst stetig verringert ist. 
[0020] GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens nach Anspruch 1 1 wird die piastische Verformung 
bei Temperaturen von 50 bis 120 °C, vorzugsweise bei 60 bis 80 °C, vorgenommen, da, wie bereits erwahnt, bei den 
hfiheren Temperaturen die Viskositat des Kautschuks sinkt und die elastischen Ruckste II krafte des verformten Kau- 

25 tschuks verringert werden, so daB die Verformung einfacher und effekt'rver durchgefOhrt werden kann. 

[0021] Werden die nach den beschriebenen Verfahren zusammengesetzten Matrerialbahnen fOr die Herstellung 
von Fahrzeugluftreifen verwendet, k6nnen die vom Benutzer des Reifens haufig als negativ empf undenen Sertenwand- 
einschnOrungen im Reifen wirkungsvoll vermindert odersogar ganzlich bese'rtigt werden. 

[0022] Ausf uhrungsbeispiele und weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung werden im Zusammenhang mit den 
30 nachstehenden Figuren naher erlautert, ohne daB die Erfindung jedoch auf diese Beispiele beschrankt ist 

Fig. 1 zeigt schematisch ein Verformen von bereits geschnittenen Enden einer Materialbahn durch einen 

Druckvorgang. 

Fig. 2 zeigt schematisch ein Verformen eines fur eine Uberlappung vorgesehenen Bereiches einer M ate rial - 

35 bahn durch einen Druckvorgang. 

Fig. 3 zeigt schematisch ein Verformen eines Oberlappungsbereiches einer Materialbahn mit einer bewegten 

Rolle. 

Fig. 4 zeigt schematisch ein Verformen eines fur eine Uberlappung vorgesehenen Bereiches einer Material- 

bahn durch einen Streckvorgang. 
ao Fig. 5a zeigt schematisch einen konventionellen Uberlappungsbereich einer Re'rfenkarkasse vor und nach 

Beaufschlagung des Reifens mit Druckluft 

Fig. 5b zeigt schematisch einen plastisch verformten Uberlappungsbereich einer Re'rfenkarkasse vor und 

nach Beaufschlagung des Reifens mit Druckluft. 

Fig. 6 und 7 zeigen schematisch ein Verformen eines fur eine -Uberlappung vorgesehenen Bereiches einer Mate- 
45 rialbahn mit einer Materialdickenreduzierung zum Schnittende hin. 

Fig. 8 zeigt schematisch das Schneiden und Verformen eines fOr eine Uberlappung vorgesehenen Bereiches 

einer Materialbahn mit einer Materialdickenreduzierung zum Schnittende hin. 

Fig. 9 zeigt schematisch den Uberlappungsbereich zweier zum Schittende hin in der Materialdicke reduzier- 

ter Enden. 

50 

[0023] Bei dem in Fig. 1 dargestellten Verfahren werden die Enden einer bereits geschnittenen Materialbahn 1 aus 
in einer Kautschukmischung 2 eingebetteten Festigkeitstragern 3 zum Verformen zwischen die Druckplatten 4 eines 
Druckwerkzeuges 5 gebracht. Dabei werden die Enden nur etwa bis zur Mitte der Druckplattenbreite eingefugt 
AnschlieBend werden die gegebenenfalls auf 50 bis 120 °C erwarmten Druckplatten 4 zusammengedruckt, so daB die 
55 Kautschukmischung 2 zwischen die Festigkeitstrager fiieBt und so die verformten Enden ungefahr die gesamte Breite 
der Druckplatten 4 einnehmen und damit der Abstand der Festigkeitstrager 3 sich nahezu verdoppelt hat Auf diese 
Weise ertiattene Enden k&nnen im weiteren VerarbeitungsprozeB Qberlappend angeordnet werden und ergeben dann 
im fertigen Produkt im Uberlappungsbereich eine Fadendichte der Festigkeitstrager 3, die etwa der der einlagigen, 
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unverformten Materialbahn entspricht. 

[0024] In Fig. 2 1st ein gleichwirkendes Verfahren dargestellt, bel dem die ungeschnittene Materialbahn 1 mlt dem 
fur eine Uberlappung vorgesehenen Bereich zwischen die im Vergleich mit den Druckplatten 4 in Fig. 1 etwas breiter 
ausgebildeten Druckplatten 6 eines Druckwerkzeuges 7 gebracht wird. Beim ZusammendrQcken der Druckplatten 6 
5 flieBt die Kautschukmischung 2 zwischen die Festigkeitstrager 3 und letztere vergr6Bern zwischen innerhalb des 
Druckbereiches ihren Abstand zueinander. Die Druckplatten 6 kflnnen auch in diesem Fall zur Verringerung der Visko- 
sitat und der elastischen Ruckstellkrafte auf Temperaturen zwischen 50 und 120 °C erwarmt werden. AnschlieBend 
wird der Bereich mit der verringerten Fadendichte der Festigkeitstrager 3 mittig geschnitten und die Enden Qberlappend 
zusammengesetzt. 

io [0025] Sind die Enden einer Materialbahn 1 bereits Qberlappend auf elner harten Unteriage angeordnet kann wie 
in Fig. 3 dargestellt eine plastische Verformung der Enden derart vorgenommen werden, daB eine bewegte gegebe- 
nenfalls erwarmte Rolle 8 mit Druck uber dem Uberlappungsbereich hin und her bewegt wird. Befindet sich zwischen 
der harten Unteriage und dem Uberlappungsbereich der Materialbahn 1 bereits eine zusatziiche Kautschukiage, wie 
es beispielsweise auf einer Karkassaufbautrommel fur Fahrzeugluftreifen mit der Kautschukinnenschicht der Fall sein 

is kann, ist darauf zu achten, daB durch den Druck mit der Rolle 8 die Innenschicht nicht beschadigt wird. Dies kann durch 
eine genaue Abstimmung von Temperatur und Druck der Rolle 8 erfolgen. 

[0026] Fig. 4 stellt eine Variante des Verformens dar, bei der die Fadendichte der Festigkeitstrager 3 der Material- 
bahn 1 im fur eine Uberlappung vorgesehenen Bereich mit Hilfe eines Streckvorganges verringert wird. Klammern 9 
umgreifen dabei den Bereich und Ziehen ihn auseinander. Nach einer Streckung des Bereiches urn 150 bis 200 % laBt 
20 man das Material entspannen, das heifit der elastische Verformungsanteil bildet sich zurQck und nur die durch plasti- 
sche Verformung erhaltene Langenanderung verbleibt. Die verbleibende Langenzunahme ist dabei abhangig von der 
verwendeten Kautschukmischung und sollte nach dem Entspannen ca. 1 00 % betragen. AnschlieBend erfolgt dann ein 
mittiges Schneiden des Bereiches mit ca. halbierter Fadendichte der Festigkeitstrager 3. 

[0027] Die Figuren 5a und 5b verdeutlichen den Unterschied zwischen einem konventionell hergesteliten Uberlap- 

25 pungsbereich und einem Uberlappungsbereich hergesteilt nach dem erfindungsgemaBen Verfahren mit der plasti- 
schen Verformung bei Verwendung als Re'rfenkarkasse. Fig. 5a zeigt einen Uberlappungsbereich bei dem die Enden 
einer Materialbahn 1 einfach ohne Verformung aufeinandergelegt sind. Man hat dort zwei Materiallagen Qbereinander 
und somit die doppelte Anzahl an Festigkeitstragern pro Langeneinheit. Beaufschlagt man einen Reifen mit einem der- 
artigen Uberlappungsbereich in der Karkasse mit Druckluft, dehntsich der Bereich mit der doppelten Festigkeitstrager- 

30 dichte weniger als das umgebende Material und es kommt zu Einschnurungen 1 0. In Fig. 5b dagegen sind die Enden 
der Materialbahn 1 im Uberlappungsbereich plastisch verformt und die Fadendichte der Festigkeitstrager 3 ist deutiich 
geringer. Beim Aufpumpen eines Reifen mit einem solchen Uberlappungsbereich in der Karkasse kommen die Festig- 
keitstrager 3 nahezu nebeneinander zum Liegen und die Fadendichte ist vergleichbar mit der des umgebenden Kar- 
kassmaterials. Das AusmaB der Einschnurungen 10 wird dadurch viel geringer. 

35 [0028] In den Figuren 6 bis 8 sind Ausf uhrungsformen und die entsprechenden Werkzeuge fOr ein plastisches Ver- 
formen der fur eine Uberlappung vorgesehenen Enden einer Materiaibahn 1 dargestellt, wobei die Verformung mit 
einer im wesentlichen stetigen Materialdickenreduzierung zum Schnittende hin verbunden ist. In Fig. 6 wird eine 
bewegte gegebenenfalls erwarmte Rolle 8 unter dem Winkel a auf das Ende der Materialbahn 1 gesetzt und unter Hin- 
und Herrollen parallel zu den Festigkeitstragern 3 mit Druck wird das Ende spitz zulaufend verformt. Dabei verringert 

40 sich die Dichte der in die Kautschukmischung 2 eingebetteten Festigkeitstrager 3 zum Schnittende hin nahezu kontinu- 
ierlich. Die Materialbahn 1 kann dabei auf einer harten Unteriage befinden Oder es wird von der anderen Seite mit elner 
Gegenwalze, die auch in einem Winkel zur anderen Seite der Materialbahn 1 angeordnet sein kann, der Gegendruck 
erzeugt. 

[0029] Der gleiche Effekt eines sich zum Schnittende hin verjGngenden Endes einer Materialbahn 1 kann durch ein 
45 Auswalzen mit einer Rolle 1 1 erfolgen, die senkrecht zu den Festigkeitstragern 3 mit zum Schnittende hin zunehmen- 
dem Druck bewegt wird. Das Prinzip ahnelt dem Ausrollen eines Teiges und ist in Fig. 7 dargestelt. 
[0030] Fig. 8 zeigt, wie plastisch verformte Enden einer Materialbahn 1 mit einer Materialdickenreduzierung zum 
Schnittende hin gleich beim Schneiden der Materialbahn 1 erzeugt werden kdnnen. Die Materialbahn 1 wird dazu auf 
einer harten Unteriage 12 mit einem Schnittspalt 13 angeordnet und ein spezielles Schneidwerkzeug 14 mit einer 
so scharfen Klinge 15 und daran befestigten gegenbenenfalls erwarmbaren, harten, glatten Seitenteilen 1 6, die nach oben 
abgewinkelt sind, fahrt auf die Materialbahn 1 herunter, durchtrennt sie und verformt die Enden plastisch. Die beiden 
Vorgange kdnnen auch zeitlich entkoppett werden, indem die Klinge 15 zunachst aus dem Schneidwerkzeug hinab 
fahrt und erst anschlieBend die Seitenteile 16 auf die Enden gedruckt werden. 

[0031] In Fig. 9 ist dargestellt, wie zwei Enden einer Materialbahn 1 , die unter stetiger Materialdickenreduzierung 
55 und Reduzierung der Dichte der Festigkeitstrager 3 zum Schnittende hin plastisch verformt wurden, passend uberlap- 
pen. Die Materiaidicke des Uberlappungsbereiches entspricht dann an jeder Stelle ungefahr der Dicke des umgeben- 
den Materials und die Dichte der Festigkeitstrager 3 1st im Uberlappungsbereich durch die Uberlagerung der beiden 
verformten Enden ungefahr genauso groB wie im umgebenden Material. Mit einem solchen Uberlappungsbereich k6n- 
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nen die Nachteile, die bei herkommlicher Obertappung in Produkten auftreten, vermieden werden. 
[0032] In der Tabelle 1 sind einige Messungen von SeitenwandeinschnOrungen an Reifen mil nach konventionel- 
lem und erfindungsgemaBem Verfahren gemaB Anspruch 1 Gberlappenden Reifenkarkassen aufgefuhrt. Fur die Mes- 
sungen m'rt Rayon als Festigkeitstrager in der Karkassiage wurden Reifen der Dimension 195/65 R 15 verwendet, fur 
5 Polyester als Festigkeitstrager kamen Reifen der Dimension 125/90 R 15 zum Einsatz. Die Reifen mit Rayon als Festig- 
keitstrager wurden bei 50 °C und 80 % relativer Luftfeuchte und die Reifen m'rt Polyester als Festigkeitstrager be) Raum- 
temperatur und normaler Umgebungsfeuchte geattert bzw. gelagert. Die Messungen der SeitenwandeinschnOrungen 
wurden durchgefuhrt mit einer HShen- und SeitenschlagmeBeinrichtung der Firma Hofmann mit zusatzlich angebrach- 
ten Rollen zur Abtastung der Se'rtenwandoberflache. 
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Tabelle 1 







Karkassmaterlal Rayon* 


Karkassmaterlal Polyester** 


15 


Seitenwandeln- 
schnurungsmes- 
sung 


SWI*** konventlo- 
nelle Uberlappung 

(mm) 


SWI*** erfindungs- 
gemafte Uberlap- 
pung (mm) 


SWI*** konventlo- 
nelle Oberlappung 

(mm) 


SWI*** erfindungs- 
gemaBe Uberlap- 
pung (mm) 




Erste Messung bei 
2,5 bar Reifendruck 


0,31 


0,09 


0,43 


0,16 


20 


Messung nach 7 
Tagen bei 2,5 bar 
Reifendruck 


0,84 


0,31 


0,99 


0,27 


25 


Erste Messung bei 
4,0 bar Reifendruck 


0,46 


0,15 


0,76 


0,29 




Messung nach 7 
Tagen bei 4,0 bar 
Reifendruck 


0,97 


0,34 


1,04 


0,31 



30 'Alterung bei 50 °C, 80 % rel. Luftfeuchte 

"Alterung bei Raumtemperatur und normaler Umgebungsluftfeuchte 

***SWI: engl. sidewall indentations, Seitenwandeinschnurungen in Fahrzeug reifen 



[0033] Wie aus der Tabelle 1 ersichtlich ist, kdnnen die SeitenwandeinschnOrungen durch das erfindungsgemaBe 
35 Verfahren deutlich reduziert werden und auch bei konstanter Krafteinwirkung Ober einen Zeitraum von sieben Tagen 
bleibt das AusmaB der SeitenwandeinschnOrungen geringer als beim nach herkfimmlichen Verfahrep hergestellten 
Reifen. 



Bezugszeichenllste 

40 

[0034] 





1 


Materialbahn 




2 


Kautschukmischung 


45 


3 


Festigkeitstrager 




4 


Druckplatten (schmal) 




5 


Druckwerkzeug 1 




6 


Druckplatten (breit) 




7 


Druckwerkzeug 2 


50 


8 


Rolle, parallel zu Festigkeitstragern bewegt 




9 


Klammern zum Strecken 




10 


SeitenwandeinschnOrungen 




11 


Rolle, senkrecht zu Festigkeitstragern bewegt 




12 


Unterlage 


55 


13 


Schnittspatt 




14 


Schneidwerkzeug 




15 


Klinge 




16 


Seltentelle 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Zusammensetzen der Enden einer Materialbahn (1), bei der im wesentlichen parallel zueinander 
und quer zur Langsrichtung der Materialbahn (1 ) verlaufende Festigkeitstrager (3) In einer Kautschukmischung (2) 

5 eingebettet sind, Insbesondere f Or die Herstellung von Reifenkarkassen, 
dadurch gekennzelchnet, daB 

zumindest eines der fur eine Uberlappung vorgesehenen Enden der Materialbahn (1 ) einer plastischen Verfor- 
mung, die mit einer Langenzunahme verbunden ist, unterworfen wird, wobei die Fadendichte der Festigkeits- 
w trager (3) in dem fOr eine Uberlappung vorgesehenen Bereich reduzlert wird, 

und daB die Verformung im wesentlichen in der Ebene der Materialbahn (1) vorgenommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB beide fur eine Uberlappung vorgesehenen Enden der 
Verformung in der Ebene der Materialbahn (1) unterworfen werden. 

75 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Ende der Materialbahn etwa half- 
tig in ein Druckwerkzeug (5) eingefiigt wird, dann ein Zusammendrucken erfolgt, und daB durch diesen Druckvor- 
gang senkrecht zur Ebene der Materialbahn (1) die plastische Verformung in der Ebene der Materialbahn (1) unter 
gleichzeitiger Verringerung der Fadendichte der Festigkeitstrager (3) erfolgt, und daB anschlieBend derart herge- 

20 stellte Bereiche fOr die Uberlappung beim Zusammensetzen verwendet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn vor dem Schneidvorgang mit 
dem fur ein spateres Zusammensetzen vorgesehenen Bereich in ein Druckwerkzeug (7) eingefiigt wird, dann ein 
Zusammendrucken erfolgt, und daB durch diesen Druckvorgang senkrecht zur Ebene der Materialbahn (1) die pla- 

25 stische Verformung in der Ebene der Materialbahn (1) unter gleichzeitiger Verringerung der Fadendichte der 
Festigkeitstrager (3) erfolgt und anschlieBend die Materialbahn (1) in der Mitte des verformten Bereiches geschnit- 
ten wird und die so entstandenen verformten Enden zum Zusammensetzen Qberlappend angeordnet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Enden der Materialbahn (1) vorab Qberlappend auf 
30 einem harten Unterlage angeordnet werden und daB danach die plastische Verformung im Uberlappungsbereich 

durch eine Druckbeaufschlagung mittels einer bewegten Rolle (8) erfolgt. 

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB ein dOnner Kau- 
tschukstreifen vor der plastischen Verformung auf zumindest ein Ende der Materialbahn (1) getegt wird und das 

35 Ende zumindest teilweise von diesem bedeckt ist, und daB dieser Kautschukstreifen gleichzeitig mit dem Ende der 
Materialbahn (1) plastisch verformt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn (1) vor dem Schneidvorgang 
durch Strecken ohne jegliches Drucken plastisch verformt wird und anschlieBend der Bereich in der Mitte geschnit- 

40 ten wird und die gestreckten Enden zum Zusammensetzen Qberlappend angeordnet werden. 

8. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die plastische 
Verformung bei Temperaturen von 50 bis 120 °C, vorzugsweise 60 bis 80 °C, vorgenommen wird. 

45 9. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden AnsprOche dadurch gekennzeichnet, daB die Fadendichte 
der Festigkeitstrager (3) im Bereich der fOr eine Uberlappung vorgesehenen Enden der Materialbahn (1) durch die 
plastische Verformung auf ca. die Halfte der ursprOnglichen Fadendichte reduziert wird. 

10. Verfahren zum Zusammensetzen der Enden einer Materialbahn (1), bei der im wesentlichen parallel zueinander 
so und quer zur Langsrichtung der Materialbahn (1) verlaufende Festigkeitstrager (3) in einer Kautschukmischung (2) 
eingebettet sind, insbesondere fOr die Herstellung von Reifenkarkassen, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

zumindest eines der fur eine Uberlappung vorgesehenen Enden der Materialbahn (1) einer plastischen Verfor- 
55 mung, die mit einer Langenzunahme und einer Materialdickenreduzierung zum Schnittende hin verbunden ist, 

unterworfen wird, 

wobei die Fadendichte der Festigkeitstrager (3) in dem fOr eine Uberlappung vorgesehenen Bereich bis zum 
Schnittende der Materialbahn hin reduziert wird, und 
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daB die Verformung im wesentlichen in der Ebene der Materialbahn (1) vorgenommen wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB beide fQr eine Uberlappung vorgesehenen Enden der 
Verformung in der Ebene der Materialbahn (1) unterworfen werden. 

5 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die plastische Verformung bei Temperaturen von 50 
bis 120 °C, vorzugsweise 60 bis 80 °C, vorgenommen wird. 

13. Zusammengesetzte Materialbahn gefertigt nach zumindest einem der vortiergehenden AnsprGche, dadurch 
w gekennzeichnet, daB sie fQr die Herstellung von Fahrzeugluftreifen verwendet wird. 



75 
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FIG. 8 
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